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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
© Verfahren zur Herstellung von SpritzguBteilen 

© Bei einem Verfahren zur Herstellung von SpritzguGteilen 
bildet sich im Inneren des aus einer plastischen Kunststoff- 
schmelze entstehenden SpritzguBteils ein Hohlraum. Dies ist 
insbesondere bei einem Gasinnendruckverfahren der Fait. In 
einem Verfahrensschritt nach dem Erstarren der plastischen 
Kunststoff schmelze werden die Hohlraume mit einem Medi- 
um gespult, insbesondere durch ein Gas. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von SpritzguBteilen, bei dem sich im Inneren des aus 
einer plastischen Kunststoffschmelze entstehenden 
SpritzguBteils ein oder mehrere Hohlraume bilden. 

Beim SpritzgieBen muB die eingespritzte Kunststoff- 
schmetze abgekiihlt werden, damit das Materia! erstarrt 
bzw. in der erstarrten Form verbleibt und die beabsich- 
tigte Formkontur am Artikel wiedergibt. 

Herkommlich wird die Warme durch die an der 
Schmelze anliegende temperierte Werkzeugwand ab- 
gefuhrt Ein gut temperiertes SpritzguBwerkzeug ist fur 
die qualitat des Artikels und die Quantitat des Aussto- 
Bes von entscheidender Bedeutung. 

Als Sonderverfahren des SpritzgieBens hat sich seit 
einigen Jahren das sogenannte Gasinnendruckverfah- 
ren sehr verbreitet. Die Herstellung von SpritzguBteilen 
mit dem Gasinnendruckverfahren ist ein ProzeB, bei 
deni im ersten Schritt zunachst nur Schmelze in eine 
Kavitat gespritzt wird. Nach dieser konventionellen 
Spritzstufe wird in einem zweiten Schritt Druckgas der- 
art in die noch plastische Kunststoffschmelze einge- 
bracht, daB diese weiter in die Form stromt, die Kavitat 
restlos ausfullt und unter dem Gasdruck erstarrL Dabei 
bilden sich im Inneren des entstehenden SpritzguBteils 
ein oder mehrere Hohlraume. Zu den physikalischen 
Hintergrunden dieses Verfahrens sei beispielsweise auf 
Helmut Kraft, Christoph Jaroschek, Druck ohne Ver- 
lust, in: Kunststoff-Journal 1 1 (1989), Seiten 14-18 hin- 
gewiesen. Verschiedene Ausfiihrungsformen des Gasin- 
nendruckverfahrens sind beispielsweise in der DE 
21 06 546 A 1 , der US-PS 4 1 01 61 7, der GB-PS 22 02 181 
A oder d r EP01 27 961 A2 beschrieben. 

^Bei diesem Gasinnendruckverfahren entstehen nun 
im Inneren des SpritzguBteiles Hohlraume, die nicht in 
Kontakt mit irgendeiner Werkzeugwand stehen. Dem- 
zufolge kann die Warme der Kunststoffschmelze nur 
mangelhaft abgefiihrt werden. Die Folge ist eine unwirt- 
schaftlich lange Kuhlzeit sowie durch unterschiedliche 
Schwindungsverhaltnisse auftretende Spannungen und 
MaBungenauigkeiten, die die Teilequalitat mindern. 

Aufgabe der Erfindung ist es demgegeniiber, ein gat- 
tungsgemaBes Verfahren vorzuschlagen, bei dem eine 
kurzere Kuhlzeit moglich wird. 

Diese Aufgabe wird dadurch geiost, daB in einem 
Verfahrensschritt im wesentlichen nach dem AbschluB 
des Formbildungsprozesses die Hohlraume mit einem 
kuhlen Medium gespult werden. 

Die Hohlraume in den SpritzguBteilen sind nach dem 
AbschluB des eigentlichen Gasinnendruckverfahrens 
mit dem noch heiBen Druckgas gefuilt Dieses wird nun 
erfindungsgemaB durch ein kuhles Medium ersetzt, das 
durch den Hohlraum bewegt wird, so die Warme von 
den ihn umgebenden Teilen der Kunststoffschmelze 
aufnimmt und abfiihrt 

Als kuhles Medium wird dabei bevorzugt ein Gas 
eingesetzt. Prinzipiell ware auch an eine kuhle Flussig- 
keit zu denken. Gas ist jedoch wesentlich wirtschaftli- 
cher, einfacher zuzufuhren und leichter zu recyceln. Be- 
sonders kostengunstig ist dabei Kohlendioxyd, das auch 
in verhaltnismaBig niedrigen Temperaturen zu win- 
schaftlich vertretbaren Preisen zur Verfiigung steht. 

Damit die Hohlraume wahrend der Kuhlzeit nicht 
einfallen, wird bevorzugt wahrend des Spulvorganges 
ein Druck im kuhlen Medium aufgebaut Dieser Druck 
verbessert zusMtzlich die Anlage der AuBenhaut des 
SpritzguBteils an die Werkzeugwand und tragt somit 
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zusatzlich zur besseren WaYmeabfuhr auch auf der Au- 
Benseite des SpritzguBteils beL 

Bevorzugt wird nach AbschluB des Formbildungspro- 
zesses des SpritzguBteils, also nach dem eigentlichen 

5 Gasinnendruckverfahren, der oder die Hohlraume ge- 
offnet Das kuhle Medium tritt dann an einer EinlaBoff- 
nung ein und durch eine AuslaBoffnung aus, so daB die 
Hohlraume durchflutet werden und die Warme der 
Kunststoffschmelze abgefuhrt wird. Die Offnung kann, 

io wie auch bevorzugt, an mindestens zwei S teilen erfol- 
gen, urn die Ein- und AuslaBoffnung zu bilden. Denkbar 
ware es auch, die zur Zufuhrung der Kunststoffschmelze 
eingesetzte Gasinnendrucknadel auch als eine dieser 
beiden Offnungen einzusetzen, wodurch jedoch ein Um- 

15 schaltmechanismus erforderlich wird, wahrend bei zwei 
zusatzlichen Offnungen nur ein SchlieBen der Kunst- 
stoffschmelzenzufuhr erforderlich ist 

Es wird bevorzugt ein Kreislauf gebildet, wobei das 
kuhle Medium mit Druck beaufschlagt durch die EinlaB- 

20 offnungen eintritt 

Fur die Offnung der Hohlraume zur Bildung der Ein- 
und/oder der AuslaBoffnung wird bevorzugt ein mit 
dem Medium beaufschlagbarer Zylinder mit paBgenau 
eingesetztem Kern mit eingeschliffenen Nuten beim 

25 Spritzvorgang mit umspritzt und anschlieBend nach 
dem AbschluB des Formbildungsprozesses der Kern 
vorgeschoben, so daB er das Kunststoffmaterial durch- 
bricht und durch die Nuten das Medium ein- bzw. aus- 
stromt 

30 Ein Druckaufbau kann dabei durch ein an der AusIaB- 
stelle nachgeschaltetes Ventil erfolgen. Mit den darge- 
stellten MaBnahmen kann besonders einfach und mit 
dem MindestmaB an Beeintrachtigung des entstehenden 
SpritzguBteils die beabsichtigte Spulung der Hohlrau- 

35 me erfolgen. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist insbesondere im 
Zusammenhang mit dem o. g. Gasinnendruckverfahren 
einsetztbar. Vom Prinzip her wurde es sich jedoch auch 
fur andere Verfahren zur Herstellung von SpritzguBtei- 

40 ten, bei denen Hohlraume entstehen, eignen. 

Im folgenden wird anhand der Zeichnungen ein Aus- 
fiihrungsbeispiel der Erfindung naher beschrieben. Die 
Figur zeigt eine Prinzipdarstellung von mehreren Pha- 
sen des erfindungsgemaBen Verfahrens. 

45 Dargestellt sind vier Phasen des Verfahrens. Zu er- 
kennen ist jeweils ein aus zwei Teilen 11 und 12 beste- 
hendes Werkzeug 10, wobei sich das eine Teil oberhalb 
und das andere unterhalb einer senkrecht zur Zeichen- 
ebene stehenden Flache befinden. Zwischen diesen bei- 

so den Teilen 11 und 12 befindet sich ein Raum 13, der die 
Form des herzustetlenden SpritzguBteiles besitzL Der 
Raum 13 wird von einer Werkzeugwand 14 umgeben, 
die zugleich die Oberflache der beiden Teile 11 und 12 
bildet. Im dargestellten Beispiel ist die Form des Rau- 

55 mes 13 im Schnitt rechteckig; sie kann in der Praxis eine 
beliebige Form besitzen, beispielsweise dieeines Kunst- 
stoffgriffes, eines Armaturenbrettes fur Kraftfahrzeuge 
usw. 

In der Darstellung sind durch das Teil 11 des Werk- 
60 zeuges 10 drei Kanate gefuhrt Der erste dieser Kan^le 
betrifft die eigentliche Gasinnendrucknadel 21, durch 
die Stickstoff in den Raum 13 eingeblasen wird, in den 
zuvor uber eine andere nicht dargestellte Zufuhreinrich- 
tung die Kunststoffschmelz zugefuhrt *wurde. Dabei 
65 kann je nach bevorzugter Variante des Gasinnendruck- 
verfahrens diese andere Zufuhr unmittelbar neben der 
Gasinnendrucknadel 21 oder auch beabstandet davon 
erfolgen* 
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Material weder zu- noch ab „ £ ^ Und ,assen 

Ku ™*offschmel 2 ^ bereits di * 

siehende SpritzeuBt^i " ? ere,ch des far das ent- 

nachbar, 2u ?wer£ij 5 e . Sehenen Raur "« 13 be- 
im Inneren ein SSTK *li 4 ™ e ih ^ so daB 
Gasinnendruck geform, er hZ? CkSt f ff auf S e »>auten 

heiO. hat aber beTet i „e ^T M ° mentnoch$e, 'r 
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GroBe -ndT^^£«ei^ abhangig von der 
guBteiles ist. i st ein? «?• Hoh J raum « «nd des Spritz- 
fo'gt. und die - 
konnen wieder geschio«en ~f J r* ff " un «en 24 und 25 
werden die Kerr^Se S, dS diesem 2we <* 
ren. AnschlieBend 1^ 2ur ^kgefah- 

Werkzeug^entnommenwerdla ° rmt Und dem 

Patentanspruche 
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nai aoer bereits eim 
rormbiidungsprozefl k, ; m „, V. • 1, s™wnmen. Der 

bar. sie » ste ht i n der Form- WoS noch . leKht verform- 
entstandene SpntzguB.e™ enVfornl " das bereits 

'Mt den dort •SS^iS" "k^ 5 """ 15 und » 
stoffentweichen. eb enfalls sehr heiBen Stick- 

entha/tenen Keni e Sd2 Zri&J den Z y' inde ™ 

vor g e Scn oben 22 und 23 30 

bar vor ihnen angeordneten S h 6 unmi,,e| - 
von der piastischen Ku^tofKfi^ 6 ^ 11 - di * 
den sind. Dies ist eine v«fcwT e,ze auf «ebaut wor- 
-Verletzung des hirgS^^J^"'""* Meinrtumige 
riicksichtigt werden 2wK « pn ^ gnBtei ' e * °«' der be- « 
siona/es Objek, haSd™ t U S oh' 1? Um ein * 

smd Nuten vorWehen durch ?J*]J- (nidlt dar ««tellt) 
nunzwischenderZylfnV™f^ 6 d,e !f s Kuh »niedium « 
durch in den M g£2S&2 ^ Hnllf U " d dem Kern hi »- 
kann. Es bildet sfch £0 e " ne E^aS" " eindrin ^n 
Med.umzum Hohlraum ll E,n,aBof 'n"ng 24 far das 

'^A^ u £4SSi^• » ? -rg ( eich- so 
entstehen JaBt, d Jrch " " e Ausla 0of/nung 25 
enthaitenes Medium aSoUn" "Vl™ "oWraunf 15 
kann. m aus " r °men und abgefdhrt werden 

gleichmaBig durch denTSIi Med,um *r°mt also 
DabeiUm^fje^r 15 " nd d ™™«« 
schmelze au f. die den Hoh2T «" der Kun «stoff- 
strdmt es durch dfe SSlSS&ITU 5 - w UmgibL Danach 
wieder ab. Es wird I «i!!r^ U J g 25 uber de n Kanal 23 «, 
AuslaBaffnung von d£ e J n L2 ,,,i ¥ nh,,, « Und 
Durch entspre^hende Venrl ^ Cn Kana,en « ebiJd et 
kann dafflr JesorgT werS * Kana,en 22 »>zw. 23 

gewisser fruck ?J r Zt^?*? mdem Hohiraun, 15 ein 
daBdieSpritzguBtene^ 31 ' " der v erhinderJ « 

sorgt. dJdJXS^S^T Und 2Ug,eich da ^ 
-gwandHgepre^Trd^^^ 
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W*SSS ^nt.nta^ Spri »^'en. 
Kunststoffschmelze ^ emsfehend^'T ^ Stischen 
em oder mehrere HoSffim! k m S P" tz e«BteiIs 

wesentlichen nach dem a^Jm o h ? nSSCnri » •««> 

schJuB des FormS. " et - dafi nacn dem Ab- 

einerEinlaBefflgS)^ SSft Medium a " 
Jffnung (25) austriS daB 2 SntT 6 A , US ' aB - 
flutet werden und die War ™ j ^ ^ me durc "- 
schmeJzeabgefflhrtwird der Kuns ««off- 

^rEhis 4 w dadurch g ^-«- 

£4.25) dadurch Swdef A t fl Aus,a ^nung 
kuhlen Medium beaufsch «k % fl . ein mu de m 

nen Nuten beim Soritevnr2 a „ m,t e «ngeschliffe- 
«nd anschJieflend naS dem / m " """P™ 21 wird 
stoffschmeize der Kern wf, Er " a 1 rren der Kunst- 
Kun St stoff m rterial dur^K g T h0ben wird und das 

Nuten das MeS^ hb " c h h V° d f* durch die 
ausstrdmt * Hoh,ra «"ne (15) ein- bzw. 

dadurch gekeSichnTL G d aS B nnendruckv erfahren, 
wand (,4)%in l£S^££*[ ^eug- 
setzten Kern voree ! P^genau einge- 

schliffene nI^KSSS*? ^ Kern einge " 
d er beweghch isfderarl Sfft i 3 ""^ dem Z ^' n - 
SpritzguBteilv 0 rge« h en^n li r A n ,, den fiir da$ 
ben werden kana und daft • Rau ™ (") vorgescho- 

wand (14) ein ZvfindVr nh. • der w erlueug- 
«tzten KenT SJSL™ t'" 6 ™ P a B«enau eingf- 
schiiffene da , B der 'Kern einfe- 

der beweghch i« derar [ TrtlV" ^ dem Z ^ n ' 
SpritzguBteil vorgesehenen S A" v den fflr das 
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Vorrichtung nach ^ s P™£ der so woW fur die 

jrgesehen sind. 
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